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ORGANE D'ASSERflBLAGE D'OUTILS PLANS 



La presente invention a pour objet un organe d'assemblage cToutils 
plans paralleles, tels qu'utilises generalement par paire dans des machines de 
production d'emballages comme des presses a platine par exemple. 

De telles machines comprennent generalement une suite de 
plusieurs stations de traitement dans lesquelles passent, une a une, des 
feuilles de papier, de carton ou de matiere plastique en vue d'en obtenir des 
ebauches de boites. Usuellement, ces feuilles sont apprehendees du dessus 
d f une pile puis acheminees dans une station de decoupage ou les contours de 
chaque boTte developpee sont decoupes a plat entre une platine superieure 
mobile et un sommier inferieur fixe sur lequel repose la feuille. Cette derniere 
est ensuite emmenee dans une station d'ejection ou les dechets sont retires du 
reste de la feuille par pincement entre une pluralite d'ejecteurs. Une fois 
decoupee et debarrassee de ses dechets, la feuille est finalement emmenee 
dans une station de reception pour tomber sur le dessus d'une pile de sortie. 

Pour effectuer les operations de decoupage et de retrait des 
dechets, les stations correspondantes sont equipees d'outils plans, 
generalement formes d'une plaque de base rectangulaire en bois, dans 
lesquels sont notamment inseres des couteaux, respectivement des ejecteurs. 
La station d'ejection comprend generalement au moins deux outils plans, a 
savoir un outil inferieur ajoure pour Tevacuation vers le bas des dechets de la 
feuille et un outil superieur equipe d f aiguilles d'ejection poussant ces dechets 
au travers des ajours du premier outil plan. 

L'outil superieur et l'outil inferieur forment done une paire d'outils 
plans travaillant ensemble pour une serie de feuilles correspondant a une tache 
specifique. Ainsi, il sera necessaire de recourir a autant de paires d'outils plans 
que Ton desire obtenir d'ebauches differentes. Le stockage de ces outils plans 
s'avere done rationnel pour pouvoir, ulterieurement, en beneficier lors de la 
reprise d'un travail identique. 

C'est dans le but de faciliter la manipulation et la preparation au 
stockage de ces outils plans que I'objet de la presente invention trouve son 
utilisation. Afin de preserver la perennite de Toutil plan superieur, rendu delicat 
par les saillies que forment les aiguilles d'ejection, ce dernier est rendu solidaire 
de Toutil plan inferieur de sorte que toutes les aiguilles d'ejection, a I'image d'un 
sandwich, se trouvent protegees entre les deux planches constitutives des 
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deux outils plans. L'assemblage ainsi realise constitue un ensemble rigide que 
I'on peut aisement stacker en attendant un usage ulterieur. 

Pour realiser cet assemblage, il est connu d'utiliser un jeu de vis, 
d'ecrous et d'entretoises d'agencement generalement prevu aux abords des 
angles des outils plans. A cet effet, chaque paire d'outils plans comprend par 
exemple quatre percages circulaires au travers de chacun desquels viendra se 
glisser une vis de fixation. Cette derniere traverse une entretoise, constitute 
d'un morceau de tube quelconque, prealablement placee entre les deux outils 
plans, au contact de ces derniers. La longueur de I'entretoise est telle qu'elle 
permet de distancer lesdits outils plans d'une valeur legerement superieure a la 
longueur d'une aiguille d'ejection. Pour pouvoir boulonner le tout, un ecrou est 
finalement serre a I'extremite filetee de la vis, contre la face exterieure d'un des 
outils plans. 

En remplacement de I'ecrou, une variante consiste a utiliser une 
rondelle percee d'un trou taraude. Cette derniere est alors prealablement fixee 
contre I'une ou I'autre des faces de I'outil plan, concentriquement au percage 
de cet outil. D'un point de vue mecanique, elle vise avant tout a remplacer un 
simple taraudage impossible a realiser de facon durable dans des planches en 
bois telles que celles couramment utilisees pour des outils plans. 

On constate done que pour chaque boulonnage, il est necessaire 
d'employer au moins trois pieces, a savoir une vis, une entretoise et un ecrou 
ou une rondelle percee d'un trou taraude. Pour realiser l'assemblage des outils 
plans, il est done necessaire de fixer prealablement la rondelle a I'aide de 
petites vis a bois ou d'utiliser plutot un ecrou, de placer I'entretoise entre les 
outils plans, d'y glisser la vis de fixation et de serrer le tout a I'aide d'un ou de » 
deux outils appropries. 

L'inconvenient d'un tel assemblage reside principalement dans le 
temps necessaire pour effectuer les manipulations precitees, dans son prix de 
revient relativement eleve en regard du but vise, et dans Inevitable gestion des 
stocks des trois principales pieces qu'il requiere. Afin de reduire le prix de 
revient d'un tel assemblage, certaines de ces pieces, comme la vis de fixation, 
I'ecrou ou la rondelle, sont obtenues plutot par moulage d'une matiere plastique 
que par usinage a partir de pieces metalliques. Cependant, le demoulage reste 
toujours une operation plus compliquee a realiser pour une vis ou une partie 
filetee que pour un cylindre non filete. Ce constat fixe, au niveau du prix de 
revient, un seuil limite inferieur qu'il est fort difficile d'abaisser. 
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La presente invention a pour but de remedier aux inconvenients 
precites en reduisant considerablement le temps d'assemblage d'outils plans, 
en minimisant le nombre de pieces necessaires pour 1'assemblage et en 
abaissant le cout global que represente une telle operation. Avantageusement, 
le nombre de pieces necessaires est reduit a I'unite, a savoir une seule piece 
par boulonnage. L'objet de la presente invention apporte egalement I'avantage 
de pouvoir etre manipule puis serre d'une seule main, avec ou sans I'aide d'une 
cle de serrage selon les besoins. Son mode de fixation permet un demontage 
et une separation des outils plans aussi rapide que leur assemblage. Aucune 
substance ni element adhesif ni autre piece mecanique additionnelle n'est done 
necessaire pour son emploi. De plus, I'objet de la presente invention n'etant 
pas un consommable a usage unique, il limite aussi avantageusement le 
nombre de pieces utiles en stock. Enfin, il peut etre egalement realise dans une 
matiere totalement recyclable tout en conservant les qualites mecaniques 
minimales requises pour assurer un assemblage solide et fiable. 

A cet effet, la presente invention a pour objet un organe 
d'assemblage conforme a ce qu'enonce la revendication 1. 

^invention sera mieux comprise a I'etude d'un mode de realisation 
pris a titre nullement limitatif et illustre par les figures annexees 
dans lesquelles : 

- la figure 1 represente, dans une vue en coupe verticale partielle, une 
partie d'une paire de deux outils plans assembles a I'aide de I'organe de la 
presente invention, 

- la figure 2 represente, dans une vue en plan, la forme de Touverture 
pratiquee dans les outils plans, 

- la figure 3 represente en perspective selon une vue oblique de dessous, 
Torgane d'assemblage dans une position verrouillee au sein des outils plans, 

- la figure 4 represente en perspective Torgane d'assemblage seul, dans 
une position non verrouillee par rapport a celle qu'il occupe dans la figure 3. 

La figure 1 represente, dans une vue en coupe verticale partielle, 
I'organe d'assemblage 1 liant un outil plan superieur 2 a un outil plan inferieur 3 
parallele au premier, pour en constituer un ensemble pouvant etre manipule 
comme un seul objet. Cet organe est constitue d'un corps cylindrique 4 
traversant de part en part les outils plans 2 et 3 et termine en chacune de ses 
extremites par des moyens de fixation. Ces moyens sont preferentiellement 
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constitues par une paire d'ailettes 5 rapportees contre une portion de la 
circonference du corps cylindrique 4. Entre les deux outils plans 2 et 3, le corps 
cylindrique comprend de preference une partie mediane 6 terminee par deux 
epaulements 7, avantageusement planes et paralleles, contre lesquels 
prennent appui les faces interieures 8, 9 respectives des outils plans superieur 
2 et inferieur 3. Preferentiellement, le corps cylindrique 4 est termine au moins 
a Tune de ses extremites par une tete 10 de forme conique. Cette derniere 
presente au moins un profil de prehension exterieur 1 1 a I'organe d'assemblage 
1 , voire egalement un profil de prehension interieur a ce dernier, facilitant sa 
saisie soit manuellement soit a I'aide d'un outil tel qu'une cle a tube ou a 
fourche, par exemple, afin de pouvoir faire tourner aisement I'organe 
d'assemblage 1 autour de son axe de rotation 12. 

La figure 2 montre la forme que presentent les ouvertures 13 non 
taraudees usinees dans les outils plans 2 et 3 en correspondance I'une et 
I'autre dans un meme plan vertical. Ces ouvertures peuvent etre aisement 
usinees au laser, en une seule operation par exemple. Cette forme permet, 
dans un premier temps, le passage des parties superieure ou inferieure de 
I'organe d'assemblage 1 situees de part et d'autre de la partie mediane 6 et, 
dans un deuxieme temps, le blocage et le serrage de I'organe d'assemblage 1 
au travers des outils plans 2, 3 par une simple rotation, d'un quart de tour 
environ, de I'organe d'assemblage 1. A cet effet, chaque ouverture 13 se, 
compose d'une ouverture centrale 14, de forme cylindrique, et de deux 
ouvertures rapportees 15. Preferentiellement, les deux ouvertures rapportees 
15 ont des formes de portions de couronne qui sont symetriquement disposees 
contre la circonference de I'ouverture centrale 14. 

En faisant correspondre I'ouverture centrale 14 avec le corps 
cylindrique 4 et les ouvertures rapportees 15 avec les ailettes 5, il est possible 
de glisser dans les ouvertures 13 I'organe d'assemblage 1 jusqu'a ce que les 
epaulements 7 de la partie mediane 6 entrent en contact avec les faces 
interieures 8 et 9 des outils plans 2 et 3. En faisant tourner I'organe 
d'assemblage 1 d'une valeur angulaire inferieure a 360°, ou inferieure au 
quotient de cette valeur par le nombre d'ailettes 5, on rompt la correspondance 
entre les ouvertures rapportees 15 et les ailettes 5 de sorte que I'organe 
d'assemblage se solidarise avec les outils plans 2, 3. De plus, afin de creer un 
effet de serrage de cet organe contre les outils plans, les ailettes 5 se 
presentent sous la forme d'une portion d'anneau de section rectangulaire et de 
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hauteur regulierement variable entre une extremite et I'autre de la portion 
d'anneau. Cette variation de hauteur dote chaque ailette d'une helice 25 
determinant un plan legerement incline d'un angle □ par rapport a une normale 
a I'axe de rotation 12. Chaque helice 25 se trouve done en vis-a-vis de I'outil 
plan le plus proche, plus precisement de la face exterieure 18, 19 
correspondante, et permet par revolution autour de I'axe de rotation 12 de 
serrer graduellement cet outil plan en le forcant a venir se plaquer de plus en 
plus fort contre I'epaulement 7 voisin. 

La figure 3 represente, dans une vue oblique de dessous, une 
perspective de I'assemblage tel que represente a la figure 1. Cette figure donne 
une illustration de I'organe d'assemblage 1 dans une position verrouillee au 
sein des outils plans 2 et 3. On remarque dans cette figure que I'extremite 
inferieure du corps cylindrique 4 presente un profil de prehension interieur 16 
permettant d'y glisser I'embout d'une cle a six pans par exemple. Tout comme 
le profil de prehension exterieur 1 1 situe a I'autre extremite, ce profil de 
prehension interieur 16 permet de faciliter le serrage de I'organe d'assemblage 
au sein des outils plans. 

Une variante de la presente invention pourrait consister a 
supprimer la tete 10 et a remplacer le profil de prehension exterieur 1 1 par un 
profil de prehension interieur 16 semblable ou identique a celui illustre dans la 
figure 3. II serait aussi parfaitement envisageable de doter les deux extremites 
de I'organe d'assemblage de tetes 10 telles que decrites precedemment. 
II serait egalement possible de prevoir un evidement a I'interieur du corps 
cylindrique 4 de facon a alleger davantage I'organe d'assemblage 1. A ce 
propos, on notera egalement que la partie mediane 6, telle qu'illustree dans la 
figure 1, se presente sous la forme d'une gorge reduisant ainsi la masse de 
I'organe d'assemblage tout en preservant des proprietes mecaniques 
parfaitement suffisantes. Cependant, il est bien clair que la geometrie de cette 
partie mediane n'est pas particuliere et pourrait parfaitement etre differente. 
Toutefois, pour un usage approprie, il convient bien sur d'attribuer a cette partie 
une longueur suffisante pour pouvoir garder les deux outils plans 2,3 a une 
certaine distance utile, de preference legerement superieure a celle d'une 
aiguille d'ejection. Une variante destinee a un usage different permettrait aussi, 
dans un cas limite, de reduire cette distance a une valeur nulle et de ce fait, de 
supprimer totalement ladite partie mediane 6. 
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On mentionnera encore que I'organe de la presente invention est 
de preference prevu pour I'assemblage de paires d'outils plans paralleles. 
Cependant, il serait egalement possible de le destiner a I'assemblage de plus 
de deux outils plans a la fois. 

Du point de vue de sa fabrication, I'organe d'assemblage peut etre 
aisement realise en matiere plastique moulee. Grace a I'absence de tout 
filetage et a I'utilisation d'helices 25 garnissant deux paires d'ailettes 
symetriquement disposees comme dans la figure 4, cet organe possede une 
geometrie qui autorise tres facilement un procede de moulage et demoulage en 
deux parties. Cependant, ce mode de realisation prefere n'exclu toutefois pas 
la possibility d'y prevoir plutot trois ailettes par extremite, voire un nombre 
encore different. Enfin, on notera aussi que la forme generate des ailettes, mis 
a part celle de I'helice 25, ne conditionne nullement la fonction qui leur est 
associee tant qu'il reste possible de les faire passer sans jeu, voire sans jeu 
excessif, au travers des ouvertures 13. 

De nombreuses ameliorations peuvent encore etre apportees a cet 
organe dans le cadre des revendications. 
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REVENDICATIONS 

1. Organe d'assemblage (1) d'outils plans (2, 3), a faces interieures 
(8, 9) et a faces exterieures (18, 19) toutes paralleles les unes aux autres, au 
travers desquels sont menagees par paires, en correspondance dans de 
memes plans verticaux, des ouvertures (13) non taraudees, caracterise en ce 
qu'il comprend un corps cylindrique (4), d'axe de rotation (12), contre lequel 
sont rapportees au moins deux moyens permettant de solidariser et de serrer, 
sans I'adjonction d'aucune substance ni element adhesif ni autre piece 
mecanique de fixation, lesdits outils plans au travers desdites ouvertures (13) 
par une rotation, inferieure a 360°, de I'organe d'assemblage (1) autour de son 
axe de rotation (12). 

2. Organe d'assemblage (1) selon la revendication 1, caracterise en 
ce que lesdits moyens sont constitues par des ailettes (5) comprenant chacune, 
en vis-a-vis de la face exterieure (18, 19) la plus proche, une helice (25) contre 
laquelle I'outil plan (2, 3) correspondant peut etre graduellement serre. 

3. Organe d'assemblage (1) selon la revendication 2, caracterise en 
ce que lesdites ailettes (5) s'inserent sans jeu au travers des ouvertures (13). 

4. Organe d'assemblage (1) selon la revendication 3, caracterise en 
ce que les ailettes (5) sont disposees par paire a chacune des extremites du 
corps cylindrique (4). 

5. Organe d'assemblage (1) selon la revendication 2, caracterise en 
ce qu'il comprend une partie mediane (6), situee entre au moins deux ailettes 
opposees, presentant deux epaulements (7) contre lesquels les faces 
interieures (8, 9) desdits outils plans (2, 3) prennent appui. 

6. Organe d'assemblage (1) selon la revendication 1, caracterise en 
ce qu'il comprend, au moins en Tune de ses extremites, au moins un profil de 
prehension (11, 12) facilitant sa revolution autour de son axe de rotation (12). 

7. Organe d'assemblage (1) selon la revendication 6 caracterise en 
ce qu'au moins un des profits de prehension (11,16) est un profil interieur a 
I'organe d'assemblage (1) ou exterieur a ce dernier. 

8. Organe d'assemblage (1) selon Tune des deux revendications 
precedentes, caracterise en ce qu'au moins un profil de prehension (11, 12) est 
agence a I'extremite d'une tete (10) rapportee contre Tune des extremites dudit 
organe d'assemblage (1). 
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ABREGE 

Organe d'assemblage (1) d'outils plans (2, 3) paralleles au travers 
desquels sont menagees par paires des ouvertures (13) non taraudees. 
L'organe d'assemblage (1) comprend un corps cylindrique (4), d'axe de rotatio 
(12), contre lequel sont rapportes au moins deux moyens (5) permettant de 
solidariser et de serrer, sans I'adjonction d'aucune substance ni element 
adhesif ni autre piece mecanique de fixation, lesdits outils plans au travers 
desdites ouvertures (13) par une rotation, inferieure a 360°, de l'organe 
d'assemblage (1) autour de son axe de rotation (12). 



(Fig. 1) 
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